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Patentanspriiche 



Vorriohtung zur Herstellung eines Formlings aus schaum- 
baron, tnermoplastischem Kunststoff, einer Schmelze Oder 
dergleicaen unter Takuumeinwirlaing zwecks Evakuieren der 
Form, mit zumindest zwei zueinander passenden im Bereich. 
der Erennflacne der Form abgedicateten Formteilen eut- 
sprecnend dem herzusteHenden Formling und einer Ein- 
ricntung zum. Zufiihren. des zu verf ormenden Schaum- Oder 
Spritzguta sowie einer Einridrfeung zum Evakuieren. der 
Form, dadurcb gekennzeichnet , daB die 
Abdichtung zwisohen dea Formteilen (1, 2) durcb eine 
in der Trennf laehe der Form integrierte Vakuumdicntung 
(10) gebildet ist, die an einen VakuumansehluB (11) an- 
gescblossen ist und den Formnonlraum (5) lings des urn- 
fangs der Irennflaone zumindest zum GroBteil umscblieBt. 

2. Vorricatung nacb Anspruch 1 , dadurcb gekenn- 
zeichnet , daB der VakuumansehluB (11) der 
Vakunmdiontung (10) sowie der EvakuierungsanscbluB 
(12) der Form an die gleiche Oder eine getrennte 
Vakuumquelle angeschlosaen sind. 

3. Vorrichtung nacb Anapruoh 1 Oder 2, daduroh g e k e n n 
zeiohnet , daB bei mit zumindest einem umfangs- 
abaatz versebener Treanfl&ohe der Form die Vakuumdioh- 
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tung (10) durch einen geschlossenen Umf angskanal (9) im 
Bereich des Absatzes gebildet 1st, wobei die aufiere Dicht- 
kante (7) und die innere Dichtkante (8) der Yakuumdichtung 
(10) auf gleichem Umfang liegen (Fig. 1). 

4. Yorrichtung nach Anspruch 3, dadurcb gekennz6ich- 
net, daB die Trennflache der Form ein Oder zwei 9 
Umfangsabsatze auf weist , wobei im Bereich des auBe- 

ren Absatzes die Yakuumdichtung (10) vorgesehen ist f 
vahreud im Bereicb des inneren Abaatzes der Evakuierungs- 
anschluB (12) der Form ausgebildet ist, der in seinem 
Aufbau der Yakuumdichtung gleicht. 

5. Yorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurcb g e k e n u - 
zeicbnet , daB bei im vesentlichen absatzloser 
planer Trennflache der Form die Vakuumdichtung (10) 
doroh eine Umf angsnut (20) in der Trennflache des 

einen Formteils (2) gebildet ist (Fig. 2 und 5). 

6. Vorrichtung nacb Anspruch 5, dadurcb g e k e n n - 

zeicbnet , daB der EvakuierungsanschluB (12) 

der Form im wesentlioben durcb eine innere Umfangsnut 

(21) ahnlich der Umfangsnut (20) der Vakuumdichtung 

(10) gebildet ist, wobei beide T&ifangsnuten im gleichen 

oder dem gegentlberliegenden Formteil (2) eingearbei- 
tet sind. 

?• Yorrichtung nacb den Ansprucben 3 bis 6, dadurcb g e - 

kennzeichnet f daB die Umfangskanale <9»19) 

und/oder Umfangsnuten (20, 21) entsprecbend der Teilgeome- 

trie, beispielsweise rund, eckig oder linear ausgebildet 
sind. 

8. Yorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 7, dadurcb g e - 
kennzeichnet , daB der auBere Trennspalt (15) 
der zusammengesetzten Formteile (1, 2) durcb eine Gummi- 
manschette (16) umfangsmaBig abgedeckt ist. 
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Vorrichtung zur Herstellung eines Formlings unter Vakuum- 

einwirkung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung 
eines Formlings aus schaumbarem, thermoplastischem Kunst- 
stoff , einer Schmelze Oder dergleichen unter Vakuumeinwir- 
kung zwecks Evakuieren der Form, mit zumindest zwei zuein- 
ander passenden im Bereich der Trennf lSche der Form abge- 
dichteten Formteilen entsprechend dem herzustellenden Form- 
ling und einer Einrichtung zum Zuftthren des zu verformenden 
SchSum- Oder Spritzguts sowie einer Einrichtung zum Eva- 
kuieren der Form. 

Es ist bekannt, Vorrichtungen zur Herstellung eines Form- 
lings aus schSumbarem, thermoplastischem Kunststoff , bei- 
spielsweise aus expand! erbar em Polystyrol (EPS) , die nach 
dem Vakuumprinzip zwecks Evakuieren der Form arbeiten, in 
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der Trennflache mit einer (koxperlichen) Dichtung auszubilden 
die im Betrieb ein Vakuum im Formhohlraum ermoglicbt. Vakuum- 
ausbildung wird angestrebt, urn beispielsweise die zum Einfiib- 
reu eiues granulierten Materials benutzte Druckluft aus dem 
Formhohlraum Oder den in den mit schaumbarem Gut vorgefiill- 
ten Formhohlraum zugeleiteten HeiBdampf wieder abzusaugeu, 
welcher zum Expandieren des schaumbaren Guts in die endgiil- 
tige Form benotigt wird. Die Giite des im Betrieb vorhandeneu 
Vakuums beeinfluBt entscbeidend die Zykluszeit der Herstel- 
lung eines Formgegenstands , insbesondere dann f wenn kompli- 
zierte AuBenkonf igurationen des Pormlings gegeben sind # Als 
korperliche Dichtungen kennt man nach dem Stand der Technik 
Dicbtuugselemente aus verschiedensteu Materialien, wie aus 
Gummi oder aus einer Gummimischung, aus ELingeritt oder der- 
gleicben, Auch Teflon-Verbindungen sind bei temperierten For- 
men zu erwahnen, die als Rund- oder Flachdichtungen ver- 
schiedenster Harte verwendet werden. Naohteilig bei den 
bekannten Dichtungselementen ist f daB diese bei standig 
wechselnden thermischen und mechanischen Beanspruchuugen 
wahrend eines Schaumvorgangs oder eines Offnens und Schlies- 
sens der Form Belastungen ausgesetzt sind t die zu einem vor- 
zeitigen YerschleiB fiibren. Dm ein gutes Vakuum im Betrieb 
zu schaff en, mussen sauber vorgearbeitete Dichtungsflacben 
in der Trennflache der Form eingearbeitet werden. Dariiber 
hinaus mussen fur einen zufriedenstellenden Halt der Dick- 
tung an der vorgesehenen Stelle ITuten und/oder ein ELebe- 
material zum Festkleben des Dichtungsmaterials vorgesehen 
sein. VerschleiBanfallige Dichtungselemente ftihren insbe- 
sondere zu Formlingen verminderter Qualitat und erhohter 
Zykluszeit in der Herstellung und mussen bei tlberschrei- 
ten der Toleranzgrenze gegen neue Dichtungselemente aus- 
getauscht warden f mit der Folge einee Stillstands der Ero- 
duktion. 
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Bei Vermeidung vorgenannter Hachteile des Stands dor Teohnik 
iB t ea Aufgabe der Erfindung, eine nacii dem Vakuumpriazip 
arbeitende Vorriohtuug zur Heratellung eines Formliags der 
eingangs genannten Art zu schaff en, die T>ei einfaoHem Auf- 
bau sear ieistungsfabig und zuverlassig im Betrieb ist. 

Gelost wird die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe da- 
durch, dafl die Abdicbtung zwiscben den Formteileu durch 
eine in der Trennflache der Perm integrierte Vakuumdich- 
tung gebildet 1st, die an einen VakuumanschluB angeschlos- 
sen ist und den Formhoblraum ISngs des Tfinf angs der iDrenn- 
flacbe zumindest zum GroBteil umsobliefit. 

Bei der Erf indung ist im Gegensatz zu den bekannten Vor- 
richtungen zur Herstellung eines Formlings kein separates 
Dichtungselemeut vorgesehen, sondern es ist die Abdichtuugs- 
stelle vielmebr in Form einer Vakuumdichtuag in der Trenn- 
flache selbst integriert. Da kein separates Bicatungsele- 
ment vorgesehen ist, ergibt sich in besonders vorteilhaf- 
ter Weise eine praktisch verschleiBfreie vartungsfreie 
Dichtungsmoglichkeit, die token thermischen und mechani- 
scken Beanspruehungen gevachsen ist, und dadurcb. Produk- 
tionsstorungen infolge schadbafter Dicbtungen wie nacb dem 
Stand der Technik ausgeschlossen sind. 

lu vorteilbafter Veiterbildung kennzeicbnet sicb die Er- 
f indung dadurcb, daS der VakuumanschluB der Vakuumdicbtung 
sowie der EvakuierungsanschluB der Form an die gleicbe 
Vakuumouelle angescblossen sind. Dadurcb kann das Betriebs- 
system der Vakuumabdicbtung mit dem obnebin vorhandenen 
Evakuierungsbetriebssystem integriert warden, so daB durcb 
die Vakuumabdiobtung der Erfindung kein zusatzlicber Auf- 
wand entstebt. 



1300S0/0199 



0 3020793 



Die Trennflaclie der (zumeist zwei) Formteile kann mit Umfangs« 
absatzen verselieu sein, in die die Vakuumdiclitung eingearbei- 
tet iet, insbesondere in Form eines geschlossenen TJmfangs- 
kanals im Bereicb des Absatzes, wobei die Kanalwande aufiere 
und inner e Dichtkanten bestimmen, die auf gleichem Umfang 
liegen konnen. 

Insbesondere konnen zwei TJmfangsabsatze in der Trennflache 
der Form vorgeseben sein, wobei im Bereiclx des (bezogen auf 
die Atmosphare) auBeren Absatzes die Vakuumdichtung vorge- 
sehen ist f wabrend im Bereich des inneren Absatzes der Eva- 
kuierungssnschluB der Form ausgebildet ist, der im Aufbau 
der Vakuumdichtnng gleicbt. 

In alternativer Ausgestaltung kann bei im wesentlioben ab- 
satzloser planer Trennf lache der Form die Yakuumdicbtung 
durcb eine ISnf angsnut in der Trennflache des einen Form- 
tails gebildet sein. 

Hicht nur die Vakuumdichtung, sondern auch der Evakuierungs- 
anschluB kann eine Umfangsnut aufweisen, die, bezogen auf 
die Atmosphare, an radial innerer Stella der Trennflache 
gelegen ist. 

ZveckmaBigerweise sind beide Uinfangsnuten im gleichea Form- 
tail eingearbeitet, so daB sich eine einfache Fertigung er- 
gibt. 

ISafangskanale und/oder Umfangsnuten sind bei einer vorteil- 
haffcen Ausfiihrungsform der Erfindung kreisringformig gestal- 
tet. 

Heben der Vakuumdichtung kann auch eine zusatzliche Abdich- 
tung in Form einer Gummimanschette vorgeseben sein 9 die den 
(bezogen auf die Atmosphare) aufieren Trennspalt der zusam- 
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mengesetzten Formteile umfangsmafiig abdeckt. Der Trennspalt, 
durch den ohne Ausbildung der Gummimanschette bei Betrieb 
der Vakuumdichtung Luft von auflen nach innen strBmen wUrde, 
bewirkt ein Ansaugen der Gummimanschette und dadurch eine 
Erhohung der Abdichtwirkung, wobei die Abdichtwirkung umso 
hSher ist, Je grSBer das Vakuura ist. 

Bei der Erfindung sind somit ein auBerer Vakuumring ent- 
sprechend einer Vakuumabdichtung sowie ein innerer Vakuum- 
ring entsprechend einem EvakuierungsanschluB vorgesehen, 
wobei letzterer primar zum Evakuieren der Form fiir die 
eingangs genannten Zwecke fungiert. Im Betrieb wird durch 
den aufleren Vakuumring ein Nachstrbmen von Luft in den 
Formhohlraum verhindert, wenn dort ein Vakuum durch den 
inneren Vakuumring angelegt wird. Die Erfindung ist prak- 
tisch bei alien Formen fiir die Herstellung Oder Verarbei- 
tung von Materialien anwendbar, bei denen der Formhohl- 
raum mit Unterdruck geftillt wird. Besonders geeignet ist 
die Erfindung bei Formen fUr die Herstellung dUnnwandiger'* 
EPS-Teile sowie bei Formen fiir die Herstellung dickwandi- 
ger Telle, bei einfacher wie auch komplizierter Formling- 
geometrie. 

• Als Formgut kann nicht nur EPS, sondern auch Kunststoffe Oder 
Me tall Verwendung finden (z.B. SpritzguB Oder DruckguB ). So- 
mit kann ein breites Spektrum an Formlingen durch eine er- 
findungsgemaBe Vorrichtung gefertigt werden, z.B. dunnwan- 
dige Becher aus expandierbarem Polystyrol bis zu Metall- 
guB-RSdern. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfuhrungsbei- 
spielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher erlautert, 
ohne sich darauf einzuschrSnken, wobei alle aus der Zeich- 
nung ersichtlichen Details mit zur Off enbarung der Erfin- 
dung gehoren; es zeigt: 
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Pig. 1 einen Axialschnitt durch eine Vorrichtung nach der 
Erfindung, wohei eine Trennflache mit Absatzen vor- 
gesehen ist, 

Fig. 2 einen der Pig. 1 ahnlichen Schnitt durch eine andere 
Ausfuhrungsfoim nach der Erfindung mit im wesent- 
lichen planer Trennflache der Form, und 

Pig. 3 eine Drauf sicht auf die untere For mhal fte der Vor- 
richtung gemaB Pig. 2. 

In der Zeichnung sind gleiche Teile mit gleichen Bezugs- 
zeichen versehen. 

Es bedeutem 



1 


oberes Formteil 


2 


unteres Formteil 


3 


Formling/Fonnhohlraum 


4 


Abdeckplatte 


5 


Zulauf 


6 


E vakuierungs spalt 


7 


auBere Dichtkante 


8 


innere Dichtkante 


9 


Umfangskanal 


10 


Vakuumdi chtung 


11 


Vakuumansohlufi 


12 


Evakui erungsanschluS 


13 


AnschluBkanal 


14 


AnschluBkanal 


15 


auBerer Irennspalt 


16 


Gunuaiinaus chett e 


18 


Verbindungskanal 


19 


Umfangskanal 


20 


Umfangsnut 


21 


innere Umfangsnut 


22 


Radial ansohnitt 
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Gemafl Pig. 1 weiat eiue Vorricbtung zur HerBtellung eines 
Formlinga aua achaumbarem, tnermoplastiacbem Kunatatoff , 
beiapielaweiae aua expandierbarem Polyatyrol, ein oberea 
Formteil 1 und ein unterea Formteil 2 auf , die formachlUa- 
aig ineinandergepaBt aind, urn einen inneren Formboblraum 3 
auazubilden, der einem nerzuatellenden Formling entapricbt. 
Beide Formteile 1 , 2 Bind radial aymmetriacb urn die Verti- 
kalacbae auagebildet und aind durch eine obere Abdeck- 
platte 4 abgedeckt. 

Daa untere Formteil beaitzt einen mittigen Zulauf 5 zum 
Zufiibren dea zu verformenden Scbaumguta von unten. Die 
Form weiat f erner nicnt dargestellte DampfdUaen aowie 
einen Kublwaaaerzu- und -abfluB auf , die der uberaicbt- 
licbkeit balber in der Zeiohnung nicnt dargeatellt aind. 

Die (Drennflacbe der aua oberem Formteil 1 und unterem 
Formteil 2 beatenenden Form weiat naoh dem Auafubrunga- 
beiapiel naob Fig. 1 zwei Abaatze auf, die aicb kreia- 
formig urn die Mittelacbae iiber den geaamten Tfiafang er- 
atrecken und aowohl in Radial- ale auob in Axialricntuug 
beide Formteile in inrer Stellung bezttglicb zueinander 
featlegen und daduroh den Formboblraum 3 beatimmen. 

Der eine Umfangaabaatz der Trennflaobe der Form, der 
naher zur umgebenden Atmoaphare gelegen iat, beatimmt 
im weaentlicben die erfiudungagemaBe Vakuumdiohtung 10, 
wahrend der andere Umfangaabaatz der Trennflacbe dem 
Evakuierungaanachlufl 12 der Form zugeordnet iat, der 
zum Evakuieren dea eigentlichen Formbohlrauma 3 im Be- 
trieb der Vorriobtung vorgeaeben iat. 

Die Vakuumdichtung 10 weiat in Hone dea SLuBeren TJmfanga- 
abaatzea der Trennflaobe einen Dmfangakanal 9 auf, der 
mebrere auf dem TJmf ang verteilte axial aiob nacb oben 
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erstreckende AnschluBkanale 14 besitzt, die durch die obere 
Abdeckplatte 4 verlauf en und mit dem VakuumanschluB 11 ver- 
bunden sind. Ber Umfangskanal 9 bestimmt durch die radial 
auBerste Begrenzung seiner oberen Seitenwand eine (bezogeu 
auf die Atmosphare) auBere Bichtkante 7 sowie durch die 
radial auBerste Begrenzung seiner unteren Seitenwand eine 
innere Bichtkante 8, die beide auf gleichem Umfang gelegen 
sind. Umfangskanal 9 sowie AnschluBkanale 14 erstreoken sioh 
im oberen Pormteil 1. 

Ber Evakui erungsanschluB 12 zum Evakuieren des Pormhohlraums 3 
gleicht in seinem Aufbau dem mit der Vakuumdichtung 10 ver- 
bundenen VakuumanschluB 11 , ist jedoch dem anderen (radial 
inneren) Umfangsabsatz der Trennflache der Porm zugeorduet. 
Bemnach ist im oberen Pormteil 1 an entspreohender Stelle 
ein sich liber den gesamten TJmfang erstreckender ringformi- 
ger Umfangskanal 19 vorgesehen, der mit axial sich erstrecken- 
den AnschluBkanalen 13 verbunden ist, die mit dem Evakuierungs- 
anschlufl 12 in Verbindung stehen. Bie gemafl Pig. 1 unterste 
Seitenwandung des Umfangskanal s 9 bestimmt durch ihre auBerste 
Hadialerstreckung die Breite eines sogenannten Evakui er ung a- 
spaltes 6 1 der sich ebenfalls urn den gesamten Umfang der Form 
ringformig erstreckt und durch den die eigentliche Evakui e- 
rung des Porminnenraums vollzogen wird. Im praktisohen Aus- 
f iihrungsbeispiel nach Pig. 1 f das f iir ein Schaumen von expan- 
dierbarem Polystyrol (EES) vorgesehen ist, betragt der Eva- 
kuierungsspalt 6 je nach PerlengroBe des Polystyrols 0,2 bis 
maximal ca. 1 mm. 

VakuumanschluB 11 und EvakuierungsanschluB 12 sind zweck- 
maBigerweise an eine gemeinsame (nicht veranschaulichte) 
Vakuumquelle angeschlossen, Jedoch getrennt steuerbar, die 
beispielsweise in Form eines Vakuumkessels mit einer Vakuum- 
pumpe ausgebildet sein kann, die im Vakuumkessel ein konstan- 
tes Vakuum von, ca, 3 Torr erzeugt. 
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Im Betrieb der Vorrichtung wird zwecks Herstellen eines 
Formlings aus expandierbarem Polystyrol nach einem Zu- 
sammensetzen der beiden Formteile 1 und 2 sowie gegebe- 
nenfalls nach einer Verriegelung der Telle vorgeschaum- 
tes Polystyrol in Granulatform durch den Zulauf 5 mit- 
tels Druckluft dem Formhohlraum 3 zugeleitet und gleich- 
zeitig die ursprUnglich im Formhohlraum 3 vorhandene 
Luf t sowie die zugeleitete Druckluft dvirch den Evakuie- 
rungsspalt 6 bei Betrieb des Evakuierungsanschlusses 12 
abgeleitet. Die Breite des Evakuierungsspalts 6 1st so ge- 
wahlt, daB das Granulat nicht in den EvakuierungsanschluB 
12 austreten kann. Zum Evakuieren der Form ist es erforder- 
lich, vorher, nachher oder gleichzeitig auch den Vakuum- 
anschluB 11 zu betreiben, so daB ein NachstrSmen von Luft 
von der Atmospare dxarch den auBeren Trennspalt 15 langs 
der Trennflache der beiden Formteile 1 und 2 zum Formhohl- 
raum 3 zuverlassig verhindert wird, vielmehr die von auflen 
eintretende Luft in den Vakuumanschlufl 11 abgezogen wird. 
Die Leistung der Vakuumdichtung hangt wesentlich von der 
PaBf orm der auBeren Dichtkante 7 sowie der PaBf orm der inne 
ren Dichtkante 8 ab. 

Ersichtlich weist die erf indungsgemaB ausgestaltete Vakuum- 
dichtung 10 keine diskreten Dichtungselemente auf , die im 
Betrieb aufgrund hoher thermischer und mechanischer Bean- 
spruchung verschlissen werden kSnnen. Der Evakuierungsan- 
schluB 12 und der VakuumanschluB 11 sind auch nach einem 
VorfUllen des Formhohlraumes 3 rait SchSumgut in Betrieb, 
wenn das Schaumgut, beispielsweise Polystyrol, auf seine 
endgUltige Form durch Erhitzen beispielsweise mittels zu- 
geleitetem HeiBdampf , expandiert wird, wobei danh der zu- 
geleitete HeiBdampf durch den Evakuierungsspalt 6 in den 
EvakuierungsanschluB 12 abgeleitet wird. 
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Zwecks Erhohung der Dichtwirkung 1st nach dem Ausf iihrungs- 
beispiel gemaB Fig. 1 eine Gummimanscbette 16 vorgesehen, 
die bei zusammengesetzter Form den auBeren Trennspalt 15 
umfangsmaBig abdeckt und bei Betrieb des Takuum an s chins - 
ses 11 an deu Trennspalt 15 formabdichtend angezogen wird. 

Das in deu Pig. 2 und 3 gezeigte Ausf iihrungsbeispiel sieht 
ein oberes Formteil 1 sowie ein unteres Formteil 2 mit im 
wesentlicben planer Ireunflache vor, die keine Umfangsab- 
satze aufweist. Die Vakuumdichtung 10 dieser Ausfiihrungs- 
form wird im wesentlicben durch eine Umfangsnut 20 gebil- 
det t die praktisch uber den gesamten Umfang im unteren 
Pormteil 2 radial symmetrisch urn die vertikale Mittel- 
achse eingearbeitet und mit dem auBermittig sich axial 
nach unten im unteren P ormteil 2 erstreckenden Vakuum- 
anschluB 11 verbunden ist. 

Der Zulauf 5 zum Zufuhren des Materials in den Pormliolil- 
raum 3 erf olgt durcli das obere Pormteil 1 in Axialrichtung 
der Form sowie durcli eine in der Trennflache ausgebildete 
Radialrinne, die den Zulauf 5 mit dem Eormbohlraum 5 ver- 
bindet« 

An radial innerer Stelle ist im unteren Pormteil 2 konzen- 
trisch zur Umfangsnut 20 eine weitere innere Umfangsnut 21 
vorgesehen, die mit dem EvakuierungsanschluB 12 fiber einen 
Verbindungskanal 18 verbunden ist. Der Verbindungskanal 18 
liegt hierbei diametral zum Zulauf 5, und es ist die innere 
Umfangsnut 21 im Bereicb des Zulauf s 5 unterbrochen, wabrend 
die (auBere) Umfangsnut 20 im Bereicb des Verbindungskanal s 
18 unterbrochen ist. Die innere Umfangsnut 21 weist auf dem 
Umfang verteilt.e Radial anscbnitte 22 auf, die zum Formhobl- 
raum 3 fubren. ZweckmaBigerweise sind vier Radialansohnitte 
vorzusehen, die umfangsmaBig gleich verteilt sind. 
* (kann auch Kunststoff oder M e tall sein) 
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EvakuierungsanscbluB 12 und Vakuumans ohluB 11 konnen auch 
bei diesem Ausfuhrungsbeispiel an eine gemeinsame Vakuum- 
quelle angescblossen seitu 

In Zusammenf assung der Erf induag ist somit eine Vorrich- 
tung zur Herstellung eiues Formlings aus schaumbarem, 
thermoplastischem Eunststoff , einer Metallscbmelze oder 
dergleicliexi unter Vakumeinwirkung zwecks Evakuieren der 
Form vorgesehen, die zumindest zwei zueinander passende 
Ponateile entspreohend dem herzustellenden Formling auf- 
weist. Die Formteile sind im Bereich der (Drennflacbe 
durch eine Vakuumabdiohtung abgedichtet, die in inte- 
grierter Weise in der Trennflache der Form eingearbei- 
tet ist und sich langs des Umfangs der Trennf lache der 
Form zumindeet iiber den GroBteil des Umfangs erstreckt, 
wobei die Vakuumdicktung ein in die Trennflaclie des ei- 
nen Formteils eingearbeiteter Umfangskanal sein kann, 
der an eine auBere Vakuumquelle anscblieBbar ist. Auf- 
grund der integriert in der Trennflaclie der Form einge- 
arbeiteten Vakuumdichtung werden verscbleiBanfallige 
Dicbtungsteile wie nach dem Stand der Teohnik vermieden* 
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